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(S) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen strukturierter Metallbleche 

® Zum Herstellen wenigstenseinesstrukturierten Metall- 
blechs wird ein Verfahren und eine Vorrichtung vorge- 
schlagen, bei dem ein bandformiges Metallblech (6) zu- 
nachst elnem strukturbildenden Schritt, durch eine Struk- 
tur (8) gebildet wird, deren Strukturhohe (H) grower ist als 
eine Soll-Strukturhohe (SH), und danach einem Kalibrier- 
schritt in einer Kalibriereinheit (9) unterzogen wird, wobei 
die Struktur (8) zwischen zwei Walzen (10, 11) der Kali- 
briereinheit (9) hindurchgefuhrt wird, wodurch die Ho he 
der Struktur nach der Kalibriereinheit (9) der Soll-Struk- 
turhohe (SH) entspricht. 




CO 
0) 

to 

(O 
0> 



UJ 

Q 



BUNDESDRUCKEREI 03.98 802 019/92/1 



24 



DE 196 43 934 Al 



l 

Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Her- 
stellen wenigstens eines strukturierten Metallblechs, ein 
Verfahren zum Herstellen eines beschichteten Metallbiech- 
paketes sowie auf eine ^rrichtung zum Herstellen struktu- 
rierter Metallbleche. Solcbe Metallbleche werden ilberwie- 
gend zu Wabenkorpem fur katalytische Konverter verarbei- 
tet, wie sie insbesondere in Abgasanlagen von Kraftfahrzeu- 
gen eingesetzt werden. Ein solcher Wabenkorper ist bei- 
spielsweise durch die EP 0 245 737 Bl beschrieben. 

Stnikturierte Metallbleche werden im Stand der Technik 
im allgemeinen durch miteinander kammende Profilwalzen 
hergestellt, die vorzugsweise eine Evolventenverzahnung 
oder eine ahnlich gestaltete Verzahnung aufweisen. Es sind 
jedoch auch andere Geometrien der Strukturen, z. B. Tra- 
pezform, Zick-Zack-Forrn etc., bekannt 

Von dem strukturierten, bandformigen Metallblech wer- 
den Abschnitte abgetrennt, die zu einem Metallb lechpaket 
gestapelt werden, wobei zwischen die strukturierten Metall- 
bleche ein Glattblech eingelegt wird. Die Enden des Stapels 
werden bei spiels weise gegensinnig urn rnindestens zwei 
Fixpunkte verschlungen. Der so verformte Stapel wird in ein 
Mantelrohr eingesetzt 

AnschlieBend wird das Mantelrohr mit dem eingesetzten 
Metallblechstapel einem Lotvorgang unterzogen, bei dem 
das Mantelrohr mit dem Metallblechstapel sowie die einzel- 
nen Bleche untereinander verlotet werden. Das Mantelrohr 
und das Metallblechpaket haben unterschiedliche Warme- 
ausdehnungskoeffizienten. Urn sicherzustellen, daB eine 
einwandtreie Lotverbindung zwischen den Metallblechen 
untereinander und den Metallblechen und dem Mantelrohr 
erreicht wird, ist bereits vorgeschlagen worden, das Metall- 
blechpaket mit einer Vorspannung in das Mantelrohr einzu- 
setzen, so daB zwischen den Metallblechen und/oder den 
Metallblechen und dem Mantelrohr keine Spaltbildung ein- 
tritt. Bei spiralfbrrnig gewickelten Wabenkorpem ist bereits 
vorgeschlagen worden, in das stnikturierte Metallblech an 
den Scheitelbereichen der Struktur radiale Vertiefungen vpr- 
zusehen, in denen das zur Verlotung dienende Material ein- 
legbar ist. 

Wahrend des strukturbildenden Schrittes erfahrt das 
bandfbrmige Metallblech eine Verformung. Durch Schwan- 
kungen der Materialeigenschaften des Metallblechs, kommt 
es zu Schwankungen der Strukturhohe des strukturierten 
Metallblechs. Diese Schwankungen der Strukturhohe wer- 
den darauf zuruckgefuhrt, daB die Elastizitat des Metall- 
blechs innerhalb eines Toleranzbandes liegt Dieser Effekt 
wird noch gegebenenfalls durch Toleranzen der Profilwal- 
zen uberlagert, so daB nicht sichergestellt ist, daB Metall- 
blechpakete stets mit gleicher Vorspannung in ein Rohr ein- 
setzbar sind. Es ist ferner festgestellt worden, daB auch die 
Zelldichte eines Wabenkorpers beim gleichen Herstellungs- 
verfahren unterschiedlich sein kann. 

Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren zum Herstellen wenigstens eines 
strukturierten Metallblechs sowie eines geschichteten Me- 
tallblechpaketes und eine Vorrichtung zum Herstellen struk- 
turierter Bleche anzugeben, durch die sichergestellt wird, 
daB bei einer Weiterverarbeitung der strukturierten Metall- 
bleche bzw. des Metallblechpaketes zu einem Wabenkorper, 
Schwankungen einer Vorspannung mit der ein Metallblech- 
paket in ein Mantelrohr einsetzbar ist, gering sind. Ein wei- 
teres Ziel der Erfindung ist sicherzustellen, daB ein Waben- 
korper, der durch strukturierte Metallbleche gebildet ist, 
eine konstante Zelldichte hat 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Herstellen wenig- 
stens eines strukturierten Metallblechs, zeichnet sich da- 



durch aus, daB zunachst in einem strukturbildenden Schritt 
ein bandrormiges Metallblech mit einer Struktur ausgebildet 
wirdL Wahrend des strukturbildenden Schrittes wird eine 
Struktur hergestellt, deren Strukturhohe groBer ist als eine 

5 SoU-Stnikturhohe, die das strukturierte Metallblech als Fer- 
tigprodukt haben soli. An den strukturbildenden Schritt 
schlieBt sich ein Kalibrierschritt an, bei dem auf die Struktur 
des Metallblechs eine Kraft so ausgeubt wird, daB nach dem 
Kalibrierschritt die Hone der Struktur der Soll-Strukturhohe 

10 entspricht Dadurch, daB wahrend des stnikturbildenden 
Schrittes die Strukturhohe groBer ist als eine SoU- Struktur- 
hohe wird sichergestellt, daB trotz einer Riickfederung die 
Strukturhbhe des Metallblechs ausreichend hoch ist Des- 
weiteren werden etwaige Toleranzen von PronMwerkzeugen 

15 kompensiert. In dem Kalibrierschritt wird auf die Scheitei- 
bereiche der Struktur eine Kraft ausgeubt, durch die die 
Struktur verformt wird, so daB nach dem Kalibrierschritt die 
Hone der Struktur der Soll-Strukturhohe entspricht 

Zur Ausbildung einer Struktur wahrend des strukturbil- 

20 denden Schrittes wird das Metallblech zwischen zwei kam- 
menden Profilwalzen hmdurchgefuhrt Die Gesamtprofil- 
hohe der Profilwalzen ist dabei groBer als die Soll-Struktur- 
hohe. Bei den Profilwalzen kann es sich beispielsweise um 
Walzen mit einem Evolventenprofil handeln. 

25 Der Kalibrierschritt erfolgt vorzugsweise in der Form, 
daB das Metallblech mit der Struktur durch einen Spalt hin- 
durchgefuhrt wird, dessen Spalthohe kleiner als die Soll- 
StrukturhShe des Metallblechs ist oder der Soll-Struktur- 
hohe des Metallblechs entspricht Die Ausbildung eines sol- 

30 chen Spaltes kann dadurch erfolgen, daB zwei Walzen achs- 
parallel angeordnet sind. 

Um sicherzustellen, daB ein Wabenkorper, der aus einem 
strukturierten Metallblech oder einem Metallblechpaket 
hergestellt wird, eine konstante Zelldichte aufweist wird 

35 vorgeschlagen, daB nach dem Kalibrierschritt die Federei- 
genschaft der Struktur des Metallblechs bestimmt wird. Un- 
ter Beriicksichtigung der Federeigenschaft wird eine Zu- 
schnittslange ermittelt und ein Abschnitt eines Metallblechs 
entsprechend der Zuschnittslange von dem bandformigen 

40 . Metallblech abgetrennt Durch ein so hergestelltes struktu- 
riertes Metallblech ist ein Wabenkorper hersteilbar, der eine 
reproduzierbare Zelldichte hat und die Metallbleche mit ei- 
ner reproduzierbaren Vorspannung in ein Mantelrohr ein- 
setzbar sind. 

45 Nach einem anderen erfindungsgemaBen Gedanken wird 
ein Verfahren zum Herstellen eines geschichteten Metall- 
blechpakets, wie es beispielsweise durch die EP 0 245 737 
bekannt ist, vorgeschlagen, bei dem ein erstes bandrormiges 
Metallblech zunachst einem stnikturbildenden Schritt, 

50 durch den das erste Metallblech mit einer Struktur gebildet 
wird, deren Strukturhohe groBer als die SoU-Strukturhohe 
ist, danach einem Kalibrierschritt, bei dem auf die Struktur 
des ersten Metallblechs eine Kraft ausgeubt wird, daB nach 
dem Kalibrierschritt die Hohe der Struktur einer Soil-Struk- 

55 turhohe entspricht, und danach ein zweites bandrormiges 
Metallblech auf das erste Metallblech gelegt wird. 

Wahrend des strukturbildenden Schrittes wird das erste 
bandfbrmige Metallblech zwischen zwei karnmenden Pro- 
filwalzen bundurchgefuhrt 

60 Altemativ wird vorgeschlagen, daB das zweite Metall- 
blech vor dem Kalibrierschritt auf das Metallblech gelegt 
wird. Durch diese MaBnahme wird das strukturierte Metall- 
blech gemeinsam mit dem zweiten, vorzugsweise giatten 
Metallblech kalibriert. 

65 Nach dem Kalibrierschritt wird die Federeigenschaft der 
Struktur des ersten Metallblechs oder die Federeigenschaft 
der geschichteten Metallbleche ermittelt und unter Beriick- 
sichtigung der Federeigenschaft eine Zuschnittslange ermit- 
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tell, und das erste Metallblech oder die geschichteten Me- 
tallbleche werdea entspiechend der Zuschnittslange abge- 
trennt. 

Nach einem weiteren erfindungsgemaBen Gedanken wird 
eine Vorrichtung zum Herstellen stnikturierter Metallbleche 
mit einer Struktuigebungseinheit zur Bildung einer Stmktur 
mit einer Strukturhohe vorgeschlagen, bei der die Struktur- 
gebungseinheit, die wenigstens zwei ineinandergreifende 
Profilwerkzeuge mit einer Gesamtprofilhohe, die groBer ist 
als die Sollstruktur, aufweist und eine in Transportrichtung 
des Metallblechs betrachtet nachgeordnete Kakbriereinheit, 
durch die auf die Stmktur des Metallblechs eine Kraft so 
ausgeubt wird, daB die Hohe der Struktur einer vorgegebe- 
nen Sollstnikturhohe entspricht 

Die Strukturgebungseinheit weist wenigstens zwei kam- 
mende Profilwalzen auf, die vorzugsweise ein Evolventen- 
profil aufweisen. Die Verwendung von drehbaren Profilwal- 
zen ermdglicht einen kontinuierlichen Herstellungsvorgang 
eines stnikturierten Metallblechs. Alternativ kann zur se- 
quentiellen Herstellung einer Struktur in einem Metallblech 
eine Strukturgebungseinheit verwendet werden, die zwei 
aufeinander zu bewegbare Profilwerkzeuge umfaBt, zwi- 
schen denen das Metallblech verformbar ist 

Nach einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung der Vor- 
richtung wird vorgeschlagen, daB die Kalibriereinheit we- 25 
nigstens zwei Kalibrierwerkzeuge aufweist, zwischen die 
das Metallblech bringbar ist, und die Kalibrierwerkzeuge ei- 
nen Spalt begrenzen, dessen Spalthohe kleiner ist als die 
Profilhohe der Profilwerkzeuge. Die Spalthohe entspricht 
vorzugsweise der Soll-Strukturhohe, die ein strukturiertes 
Metallblech aufweisen soli. Die Spalthohe ist vorzugsweise 
durch Verstellung der Kalibrierwerkzeuge einsteUban 

Die Kalibrierwerkzeuge sind vorzugsweise durch zwei im 
wesentlichen achsparallel angeordnete Walzen gebildet Die 
Walzen sind vorzugsweise so angeordnet, daB die Walzen- 
achsen im wesentlichen quer zur Transportrichtung eines 
Metallblechs verlaufen. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung der Vor- 
richtung wird vorgeschlagen, daB der Kalibriereinheit eine 
MeBeinheit, durch die Federeigenschaft des Metallblechs 
ermittelt wird, und eine Trenneinheit, durch die das Metall- 
blech entspiechend der Federeigenschaft abgelangt wird, 
nachgeordnet ist 

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung werden an- 
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grenzen einen Spalt 12, durch den das strukturierte Metall- 
blech 6 hmdurchgefiihrt wird, Der Kalibriereinheit 9 ist eine 
MeBeinheit 13 und eine Trenneinheit 14 nachgeordnet 

Durch di MeBeinheit 13 wird die Federeigenschaft der 
Struktur 8 des Metallblechs 6 bestirnmt Unter Berucksichd- 
gung der Federeigenschaft der Struktur 6 wird eine Zu- 
schnittslange L ermittelt und ein Abschnitt 15 entsprechend 
der Zuschnittslange L von dem bandformigen Metallblech 6 
in der Trenneinheit 14 abgetrennt Die Bestimmung der Fe- 
dereigenschaft der Struktur 6 des Metallblechs kann durch 
eine Kraft/Weg-Messung erfolgen. 

Das Profil der Profilwalzen 2, 3 ist so ausgebildet, daB die 
Hohe H der Struktur 8 groBer ist als eine vorgegebene Soll- 
Strukturhohe SH. Dem Metallblech 6 wird eine Struktur 8 
verliehen, wie sie beispielsweise in der Fig, 2 dargestellt ist 
Das so strukturierte Metallblech wird durch den Spalt 12 
zwischen den Walzen 10, 11 hindurchgefuhrt Die Hohe h 
des Spaltes 12 ist so bemessen, daB beim Durchlauf des Me- 
tallblechs 6 zwischen den Walzen 10, 11 die Struktur 8 zu- 
sammengedruckt wird, wodurch die Struktur 8' nach der Ka- 
libriereinheit 9 eine Hohe aufweist, die der SoU-Struktur- 
hohe SH entspricht, hat. Die Walzen 10, U sind drehbar ge- 
lagert Vorzugsweise ist die Spalthohe h durch verstellbare 
Walzen 10, 11 einstellbar. 

Wir nehmen nunmehr Bezug auf die Darstellung einer 
\forrichtung nach Fig. 3. 

Die in der Fig, 3 dargestellte Vorrichtung weist eine struk- 
turgebende Einheit 1 auf, die durch zwei im Abstand zueih- 
ander und achsparallel angeordnete Profilwalzen 2, 3 gebil- 
det ist Der Profileinheit 1 folgt in Transportrichtung be- 
trachtet eine Kalibriereinheit 9, an die sich eine MeBeinheit 
13 sowie eine Trenneinheit 14 anschlieBt. Die Kalibrierein- 
heit 9 ist durch zwei im Abstand zueinander und achsparal- 
lel angeordnete Walzen 10, 11 gebildet. Die Walzen 10, 11 
sind drehbar gelagert Die Mantelflachen der Walzen 10, 11 
begrenzen einen Spalt 12. 

Ein bandfbrmiges Metallblech 6 wird von einem Coil 7 
abgewickelt und der strukturgebenden Einheit 1 zugefuhrt 
In der strukturgebenden Einheit 1 wird dem Metallblech 6 
durch die Profilwalzen 2, 3 eine Struktur 8 verliehen. Die 
Struktur 8 weist eine Hohe H auf, die groBer ist als die Soll- 
Strukturhohe SH. Das so strukturierte Metallblech 6 wird 
nachfolgend der Kalibriereinheit 10 zugefuhrt Das Metall- 
blech 6 durchlauft den Spalt 12 zwischen den Walzen 10, 11. 



hand der in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbei- 45 Der Spalt 12 weist eine Hohe h auf, die kleiner ist als die 



spiele erlautert. Es zeigen: 

Fig, 1 schematisch eine erste Ausfuhrungsform einer 'Vor- 
richtung zum Herstellen stnikturierter Metallbleche, 

Fig. 2 eine Kalibriereinheit und 

Fig, 3 ein zweites Ausfimrungsbeispiel einer Vorrichtung 
zum Herstellen stnikturierter Bleche. 

Fig. 1 zeigt schematisch eine Vorrichtung zum Herstellen 
strukturierter Bleche. Die Vorrichtung weist eine Struktur- 
gebungseinheit 1 auf. Die Strukturgebungseinheit 1 umfaBt 
zwei kammende Profilwalzen 2, 3 auf. Die Profilwalzen 2, 3 
weisen beispielsweise ein evolventenformiges Profil auf. 
Die Achsen 4, 5 der Profilwalzen 2, 3 verlaufen parallel zu- 
einander. Zwischen den Profilwalzen 2, 3 iauft ein bandfor- 
miges Metallblech 6, welches von einem Coil 7 abgewickelt 
wird. Wahrend des Durchlaufens der Stnikturgebungsein- 
heit 1 wird dem Metallblech 6 eine Struktur 8 verliehen. Die 
Struktur 8 entspricht im wesentlichen dem Profil der Profil- 
walzen 2, 3. In Transportrichtung des Metallblechs 6 be- 
trachtet ist der Stmkturgebungseinheit 1 eine Kalibrierein- 
heit 9 nachgeordnet Die Kalibriereinheit 9 weist zwei Kali- 
brierwerkzeuge auf, die in Form von zwei Walzen 10, 11 
ausgebildet sind. Die Walzen 10, 11 sind achsparallel zuein- 
ander angeordnet. Die Mantelflachen der Walzen 10, 11 be- 



Hohe H der Struktur 8. Wahrend des Durchlaufens des Me- 
tallblechs 6 durch die Kalibriereinheit 9 wird auf die Struk- 
tur 8 eine Kraft ausgeiibt, durch die die Hohe der Struktur 
auf die SoH-Strukturhohe SH gebracht wird. Vor der Kali- 
briereinheit 9 wird auf das strukturierte Blech 6 ein glattes 
Metallblech 16 zugefuhrt, welches von einem Coil 17 abge- 
wickelt wird. Das glatte Metallblech 16 und das strukturierte 
Metallblech 8 durchlaufen gemeinsam die Kalibriereinheit 
9. 

Der Kalibriereinheit 9 folgt eine MeBeinheit 13, durch die 
die Federeigenschaft des glatten und des stnikturierten Me- 
tallblechs 6, 16 bestirnmt wird. Auf der Basis der ermittelten 
Federeigenschaft wird eine Zuschnittslange L bestirnmt 
Eine der MeBeinheit 13 folgende Trenneinheit 14 trennt ei- 
60 nen Abschnitt 8 des glatten Metallblechs 16 und des stniktu- 
rierten Metallblechs 6 ab. Die stnikturierten Bleche 6 wer- 
den aufeinander gestapek, wodurch ein Metallbiechpaket 19 
entsteht, welches nach einem Verse hlingen in ein Mantel- 
rohr einsetzbar ist 
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Bezugszeichenliste 
1 Strukturgebungseinheit 
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2 , 3 Profilwalze 
4 , 5 Acfase 
6 Metallbiech 
7CoU 

8, 8* Struktur 
9 KaHbriereinheit 
10 , 11 Wake 

12 Spalt 

13 MeBeinheit 

14 Trenneinheit 

15 Abschnitt 
16Glattblech 
17CoU 

18 Abschnitt 

19 Metallblechpaket 



10 



15 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen wenigstens eines struktu- 
rierten MetaUblechs, bei dem ein bandformiges Metall- 20 
blech (6) zunachst einem strukturbUdenden Schritt, 
durch den eine Struktur (8) gebildet wird, deren Struk- 
turhohe (H) groBer ist als eine SoU-Strukturhohe (SH), 
und danach einem KaHbrierschritt, bei dem auf die 
Struktur (8) des Metallblechs (6) eine Kraft so ausge- 25 
ubt wird, dafi nach dem KaHbrierschritt die Hone (H) 
der Struktur (8) der SoU-Strukturhohe (SH) entspricht, 
unterzogen wird . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das Metall- 
biech (6) wahrend des strukturbildenden Schrittes zwi- 30 
schen zwei kammenden Profilwalzen (2, 3) hindurch- 
gefuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, bei dem das Metall- 
biech (6) zwischen Profilwalzen (2, 3) hmdurchgefuhrt 
wird, deren Gesamtprotilhdhe groBer ist als die Soil- 35 
Strukturhohe (SH). 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, bei dem das 
Metallbiech (6) durch einen Spalt (12), dessen Spalt- 
hohe (h) kleiner als die SoU-Strukturhohe (SH) des 
Metallblechs (6) ist oder der SoU-Strukturhohe (SH) 40 
des Metallblechs (6) entspricht, riindurchgefuhrt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, bei dem der Spalt (12) 
durch zwei achsparallele Walzen (10, U) gebildet 
wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei 45 
dem nach dem KaHbrierschritt die Federeigenschaft 
der Struktur des MetaHblechs (6) bestimmt, unter Be- 
riicksichtigung der Federeigenschaft eine Zuschnitts- 
lange (L) ermittelt und ein Abschnitt (15, 16) entspre- 
chend der Zuschnittslange (L) von dem bandformigen 50 
Metallbiech (6) abgetrennt wird 

7. Verfahren nach Anspruch 8, bei dem die Zuschnitts- 
lange (L) als ein MaB fur weitere Abschnitte verwendet 
wird. 

8. Verfahren zum HersteUen eines geschichteten Me- 55 
tallblechpaketes (19), bei dem ein erstes, bandformiges 
MetaUblech (6) zunachst einem strukturbildenden 
Schritt, durch den das erste MetaUblech (6) mit einer 
Struktur (8) gebildet wird, deren Strukturhohe (H) gro- 
Ber ist als die SoU-Strukturhohe (SH), danach einem 60 
KaHbrierschritt unterzogen wird, bei dem auf die 
Struktur (8) des ersten Metallblechs (6) eine Kraft so 
ausgeubt wird, daB nach dem KaHbrierschritt die Hone 
(H) der Struktur (8*) einer SoU-Strukturhohe (SH) ent- 
spricht, und danach ein zweites, bandformiges MetaU- 65 
blech, vorzugsweise ein glattes MetaUblech (6), auf das 
erste MetaUblech (6) gelegt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, bei dem das erste Me- 



taUblech (6) wahrend des strukturbildenden Schrittes 
zwischen zwei kammenden Profilwalzen (2, 3) bin- 
durchgefuhrt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, bei dem das erste Me- 
taUblech (6) zwischen Profilwalzen (2, 3) hindurchge- 
fuhrt wind, deren GesamtprofiUiohe groBer ist als die 
SoU-Strukturhohe (SH). 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 8, 9 oder 10, bei dem das 
erste MetaUblech (6) durch einen Spalt (12), dessen 
Spalthohe (h) im wesentHchen der SoU-Strukturhohe 
(SH) des ersten MetaUblechs (6) entspricht, hindurch- 
gefiihrt wird. 

12. Verfahren nacb Anspruch 11, bei dem der SpaU 
(12) durch zwei achsparaUelen Walzen (10, 11) gebU- 
det wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, bei dem je- 
doch das zweite MetaUblech (6) vor dem KaHbrier- 
schritt auf das erste MetaUblech (6) gelegt wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 13, bei 
dem nach dem KaHbrierschritt die Federeigenschaft 
der Struktur des ersten MetaUblechs (6) oder die Feder- 
eigenschaft der geschichteten MetaUbleche (6, 16) er- 
mittelt und entsprechend der Federeigenschaft abge- 
langt wird bzw. werden. 

15. Vorrichtung zum HersteUen strukturierter MetaU- 
blech mit einer Stnikturgebungseinheit (1) zur BUdung 
einer Struktur mit einer Strukturhohe (H), gekenn- 
zeichnet durch eine Stmkturgebungseinneit (1), die 
wenigstens zwei ineinandergreifende Profilwerkzeuge 
(2, 3) mit einer Gesamtprofilhohe, die groBer ist als die 
SoU-Strukturhohe (SH), aufweist und einer in Irans- 
portrichtung des MetaUblechs (6) betrachtet nachge- 
ordnete KaHbriereinheit (9), durch die auf die Struktur 
(8) des MetaUblechs (6) eine Kraft so ausgeubt wird, 
daB die Hone (H) der Struktur (8 1 ) nach der KaHbrier- 
einheit (9) einer vorgegebenen SoU-Strukturhohe (SH) 
entspricht. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Strukturgebungseinheit (1) wenig- 
stens zwei kammenden Profilwalzen (2, 3) aufweist 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB die KaHbriereinheit (9) wenig- 
stens zwei KaHbrierwerkzeuge (10, U) aufweist, zwi- 
schen die das MetaUblech (6, 16) bringbar ist, und die 
KaHbrierwerkzeuge (10, U) einen Spalt (12) begren- 
zen, dessen Spalthohe (h) kleiner ist die Profilhohe 
(PH) der Profilwerkzeuge (2, 3). 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die KaHbrierwerkzeuge zwei achsparaUel 
angeordnete Walzen (10, 11) sind. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB der KaHbriereinheit (9) 
eine MeBeinheit (1, 3), durch die Federeigenschaft des 
MetaUblech (6, 16) ermittelt wird, und eine Trennein- 
heit (14), durch die das MetaUblech (6, 16) entspre- 
chend der Federeigenschaft abgelangt wird, nachge- 
ordnet ist 

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Spalthohe (h) der Ka- 
Hbriereinheit (9) einsteUbar ist. 
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